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Pahat merupakan komponen utama dalam proses permesinan selain mesin bubut 
dan benda kerja. Dipasaran pahat yang paling banyak ditemukan adalah pahat jenis HSS 
(High Speed Steel) dan Karbida. Pahat jenis HSS masih banyak digunakan untuk proses 
permesinan pada skala industri menengah kebawah dan tergantung pada material benda 
kerja. Ada tiga jenis pahat HSS berdasarkan negara asal pembuat dengan merk yang 
sama namun memiliki harga yang berbeda. Pahat HSS BOHLER tipe Molybdenum 
dengan harga yang paling mahal dan HSS BOHLER tipe Cold work tool steel memiliki 
harga yang paling murah, tentunya dalam hal ini akan menimbulkan pertanyaan 
mengapa dengan merk pahat yang sama namun dari segi harga sangat berbeda. 
Penelitian ini dilakukan dengan melakukan pengujian keausan tepi pada pahat 
bubut HSS untuk menentukan perbandingan ketahanan terhadap keausan. Material uji 
menggunakan BOHLER RAPID EXTRA 1200 dengan ukuran 3/8 x 4” tipe molybdenum 
dan tipe cold work tool steel. Material benda kerja menggunakan baja ST40. Pengujian 
keausan tepi pahat dilakukan dengan memakankan pahat pada benda kerja dengan 
kondisi pemotongan yang telah ditentukan kemudian mengukur besarnya keausan tepi 
(VB) menggunakan mikroskop yang dilengkapi dengan dial indicator dan metode pixel. 
Hasil dari penelitian ini menunjukkan bahwa pahat bubut HSS tipe Molybdenum 
dengan harga yang lebih mahal tetapi memiliki ketahanan terhadap keausan yang lebih 
tinggi dan umur pahat (Tool Life) yang lebih lama dari pada pahat HSS tipe Cold work 
tool steel. Laju Keausan tepi pahat bubut HSS semakin meningkat dengan 
bertambahnya kecepatan potong (cutting speed). Laju keausan tepi pahat HSS tipe 
Molybdenum lebih lambat dari pada pahat HSS tipe Cold work tool steel. Dengan nilai 
kekerasan yang lebih tinggi dan  kandungan karbida yang lebih banyak dan tersebar 
hampir merata membuat pahat bubut HSS tipe molybdenum lebih tahan aus dan umur 
pakai yang lebih panjang dari pada HSS tipe Cold work tool steel. 
 
Kata Kunci: Pahat HSS, Keausan tepi, Umur pahat, Kecepatan potong 
vii 
ABSTRACT 
The cutting tools is main tools at machining process besides turning machine 
and workpiece. Commonly, HSS (High Speed Steel) and Carbide is the popular cutting 
tools that used. HSS is cutting tools that most used in medium manufacturing and based 
on workpiece. There are 3 country that produce HSS cutting tools with different price, 
HSS BOHLER type Molybdenum is most expensive and HSS BOHLER type Cold work 
tools steel is cheapest. Based on the fact, there are one question why they have different 
price. 
This research use flank wear experiment to the HSS cutting tools to define ratio 
wear resistance to flank wear . The specimens were BOHLER RAPID EXTRA 1200 with 
3/8 x 4” on size type Molybdenum and Cold work tool steel. The workpiece specimen 
used ST40 steel. Flank wear experiment of cutting tools had done by turning cutting 
tools to workpiece with cutting parameters that had given, then measured flank wear 
dimension (VB) using microscope that completed with dial indicator and pixel method.  
The result showed that MolybdenumHSS cutting tool with more expensive but 
higher wear resistance and tool life its more time from Cold work tool steel HSS cutting 
tool. Wear rate flank wear cutting tool increase with more cutting speed. Wear rate 
flank wear is slower than Cold work tool steel HSS. With more hardeness and carbide 
composition make cutting tool from HSS type Molybdenum more resistance than type 
Cold work tool steel HSS, so that HSS type Molybdenum have more tool live longer 
than HSS type Cold work tool steel. 
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a kedalaman potong 
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